
INSTALLATION MANUAL
FOR ELECTROFUSION WELDING

MISE EN OEUVRE 
pour Raccords Électrosoudables

3.	Cut the pipe straight 
• Couper le tube à 90°

4.	Measure the scraping zone
 

1.	Measure diameter of the pipe
 

2.	Choose the right fitting
• Choisir le raccord de la bonne dimension

REMEMBER | RAPPEL
x Use calibrated machine | Utiliser une machine
    calibrée 

x Before scraping the pipe, mark the scraping zone, 
so that after scraping the marker highlights 
won’t be visible | Avant de racler le tube, marquer la 
zone à racler afin de s'assurer d'enlever toute la 
matière nécessaire. Après le raclage, aucune trace du 
marquage ne devra être visible.

	x Clean the pipe and fitting only with liquids 
recommended by the producer | Nettoyer & 
dégraisser le tube avec du décapant spécifique pour le 
PE.

	x Welding can be done only by qualified operator | 
La soudure doit être effectuée par un technicien 
qualifié.

x Cover the entire heating coil of the fitting |  
Emboîter la tube jusqu'à la butée pour recouvrir la 
totalité de la résistance

	x During assembly work, it is necessary to use 
a centrator to ensure the stability of pipes 
and fitting and to eliminate stresses | Durant 
l'assemblage un positionneur doit être utilisé afin 
d'assurer la stabilité des tubes & raccords et éliminer 
les tensions pendant la soudure.



7.	Measure again and mark the insertion depth of the fitting
• Mesurer de nouveau et marquer la profondeur du raccord (jusqu'à la butée)

8.	Clean the pipe and the fitting, allow the liquid to evaporate completely, 
do not touch the prepared surface

• Nettoyer & dégraisser le tube et le raccord, laisser évaporer totalement 
le décapant. Ne pas toucher la surface préparée.

9.	Put the pipes inside the clamps and put the fitting on the pipes
• Placer les tubes dans le positionneur et emboîter le raccord jusqu'à la 

butée.

10.	Start welding, scanning the barcode placed on the fittings and proceed 
according to the requirements of the machine.*

• Commencer le processus de soudure: scanner le code-barres sur le 
raccord et suivre le processus selon la machine*.

• Vérifier que les indicateur de fusion (témoins) apparaissent à la fin 
de la procédure de soudure. Respecter le temps de refroidissement 
avant de retirer le positionneur.

11.	Minimum 1 hour after the welding process is completed, perform the
pressure test according to EN 805:2002 standard

• Après 1 heure après la fin du processus de  la soudure, un test de 
pression doit être réalisé selon la norme EN 805:2002

* Warning: If an interruption of the welding process occurres (for example power failure) a repetition of the welding is permitted 
when the fitting is completely cooled down (to a minimum of 30°C). Please repeat the welding using full welding time. 
* Attention : si le processus de soudure est interrompue (ex. une coupure de courant), une répétition de la soudure est permis, une 
fois que la raccord a totalement refroidi (minimum de 30°C). Merci de répéter la soudure en utilisant le temps complet de soudure.

6.	Remove oxidized PE surface no less than 0,2 mm thickness 
(chip thickness)

• Enlever la surface du PE oxydée, au moins 0,2mm d'épaisseur (épaisseur 
des copeaux)

5.	Mark the scraping zone
• Marquer la zone à racler




